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insert in tool prior to injection of plastic, comprises coupling, 
parallel to elastic coupling between transfer plate and operating arm 
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Abstract (Basic): EP 1092523 Al 

NOVELTY - An injection molding handling system (22) moves between 
open tool halves to transfer an object (26) to one tool half (12) and 
has an elastically mounted transfer plate (40). Before transfer occurs, 
a first reference device (28) on the tool half engages with a second 
reference device (30) on the transfer plate and the elastic bearing 
between plate and operating arm is bridged by a coupling (44). 

DETAILED DESCRIPTION - An injection molding handling system (22) 
moves between open tool halves to transfer an object (26) to one tool 
half (12) and includes an elastically mounted transfer plate (40). The 
handling system moves to and from the tool half in such a way that 
before transfer occurs a first reference device (28) on the tool half 
engages with a corresponding second reference device (30) on the 
transfer plate and the elastic bearing between plate and operating arm 
is bridged by a coupling (44), 

INDEPENDENT CLAIMS are made for: 

(a) the handling system for transferring an object to the tool 



half; 

(b) a process for transferring an object into a tool half in which 

the elastic support is bridged to restrain movement while the handling 
system moves between the open tool halves; 

(c) a process for transferring an object into a tool half in which 
the elastic support is bridged to restrain movement during travel to 
the predetermined position. 

USE - For locating an insert in a tool half prior to injection of 
plastic. 

ADVANTAGE - Uncontrolled movement of the transfer plate is 
prevented which reduces wear and subsequent failure of the elastic 
mounting system. 

DESCRIPTION OF DRAWING(S) - The drawing shows a sectioned side view 
of the open molding tool and handling system. 
Tool half (12) 
Handling system (22) 
Arm (24) 
Insert (26) 
Tool face (27) 
Reference bore (28) 
Reference spigot (3) 
Transfer plate (40) 
Springs (42) 
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Die f olgenden Angaben sfnd den vom Anmelder eingerelcliten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@) Kunststoff-SpritzgieBmaschine, Handlingsystem sowie Verfahren zum Oberfuhren eines Gegenstandes 

(B) Eino Kunstoff-SpritzgiofSmaschino wefst etn minde- 
stens zwei Werkzeughalfton (12, 14) umfassenden Werk- 
zeug und ein bei geoffnetem Werkzeug zwischen die 
Werkzeughalften (12, 14) einfahrbares Handlingsystem 
(22) zum Oberfuhren eines Gegenstandes (26) zwischen 
dem Handlingsystem (22) und einer vorbestimmten 
Werkzeughalfte (12) auf. Das Handlingsystem (22) umfal&t 
eine in ihm beweglich, z. B. mittels elastischer Elemente 
(42) gelagertG Obergabeplatte (40), Das Handlingsystem 
(22) ist derart an die vorbestimmte Werkzeughalfte (12) 
heranfahrbar (z), daB vor der Obergabe des Gegenstan- 
des (26) eine an der vorbestimmten Werkzeughalfte (12) 
b findliche erste Bezugsmarke (28) mit einer an der Ober- 
gabeplatte (40) befindlrchen zwelten Bezugsmarke (30) in 
Eingriff bringbar Ist. Die bewogliche Lagerung ist mittels 
m einer Kupplung (44) uberbrijckbar (Fig. 1). 
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Bcschrcibung 

Die Erfindung bctrifft cino KunststofT-SpritzgicBma- 
schinc mitcmeni mindcstcns zwei Wcrk/£iighUlflcn urnfas- 
sendcn Wcrkzcug und eincin bci gcoffnctein Werkzcug zwi- 
schcn die Wcrkzcughalflcn einfahrbarcn Handlingsystcui 
zuni Uberfuhrcn eines Gegcnstandes zwischen dem Hand- 
lingsyslem und eincr vorbcstinimten Werk/xughalfte, wobei 
das Handlingsystcm eine in ihm bcwcglich gclageitcn tJber- 
gabcplatle unifaBl und das Haindlingsyslcm dcrarl an die 
vorbesdnimte Wcrkzeughalftc beranfahrbar isl, daB vor dcr 
t Jbcrgabe dcs (icgcnstandes einc an der vorbcstimmten 
Wcrkzeughiiirtc bcfindlichc erste Bczugsmarkc init einer an 
der Ubergabcplattc befindlichcn zwciLen Bezugsniarke in 
BingrifTbringbar ist. 

Die Erfindung bctrifft femer ein Handlingsystein mil Mil- 
tcln zum OberfUhren cines Gegcnstandes zwischcn dem 
Handlingsystcm und cincr vorbcstimmten Position, wobci 
das Handlingsystcm cine in ihm bewcglich gelagcrtc tJber- 
gabcplatte umfaBt und derart an die vorbcslimmtc Position 
beranfahrbar ist, daB vor dcr tJbcrgabe dcs Gegcnstandes 
eine an der vorbestinunlen: Position befindliche erslc Be- 
zugsmarke mil einer an der t)bergabeplatte befindlichen 
zweitcn Bezugsmarke in EingrifT bringbar ist. 

Die Erfindung bcUifft wciterhin ein Verfahren zum tjber- 
fuhren eincs Gcgenstandcs zwischcn eineni Handlingsystcm 
und einer vorbcstimmten Werkzcughalfle einer Kunslstoff- 
SpritzgieBmaschine, die ein Werkzcug mil niindestens zwei 
Werkzeughalften umfaBt und bei dcr bei gcoffnetem Werk- 
zcug ein Handlingsystcm zwischen die Werkzeughalften 
eingefahren wird, wobei das Handlingsyslem eine in ihm 
beweglich gelagerle Obergabeplatte unifaBl und das Hand- 
lingsystem derart an die vorbestinunte Werkzeughalfte her- 
angefahren wird, daB vor der t)bcrgabe dcs Gegcnstandes 
eine an der vorbcstimmten WerkzeughUlfte befindliche erste 
Bezugsmarke mil einer an der Obergabeplatte befindlichen 
zweitcn Bezugsmarke in Eingriff gebracht wird. 

SchlieBlich bctrifft die Erfindung ein Verfahren zum 
"Qberfuhren eines Gegenstandes zwischen einem Handling- 
system und einer vorbestimmten Posilion, wobei das Hand- 
lingsystcm eine in ihm beweglich gelagerte t)beigabeplatte 
umfalBt und derart an die vorbesdmmie Position hcrangefah- 
ren wird, daB vor der tJbergabe des Gegenstandes eine an 
der vorbesdmmten Position befindliche ersle Bezugsmarke 
mit &nGr an dcr Obeigabeplatte befindlichen zweiten Be- 
zugsmarke in Eingriff gebracht wird, 

Eine Kunststoff-SpritzgieBmaschine, ein Handlingsystcm 
sowie Verfahren der vorstehend genannten Art sind bekannt. 

Bei Kunststoff-SpritzgieBmaschinen werden sogenannte 
Handlingsysteme eingesetzt, die bei gcoffnetem Werkzeug 
zwischen die dann voneinander beabstandeten Werkzeug- 
hSJften einfahren, urn don unterschiedliche Aufgaben aus- 
zuflihren. 

Die wichtigste Aufgabe eines Handlingsystems ist es, 
nach dem Ofifnen des Werkzeugs die ferdg gespritzlen 
Kunststoffteile aus den Formhohlraumen des Werkzeugs zu 
tibemehmen, wenn diese Kunststoffteile von den Auswer- 
fersdften aus den HohlrSuraen ausgeworfen werden. Zu die- 
sem Zwecke sind die Handlingsysteme mit einem zwischen 
die Werkzeughalften einfahrbarcn Arm versehen, der mit 
entsprechenden Aufhahmemitteln ausgestaUet ist. Die Auf- 
nahmemittel konnen dabei mechanisch. pneumatisch oder 
dgl. ausgestaltet sein. 

Diese Konfiguradon ist prinzipiell unabhSngig davon, 
wic das Werkzcug dcr SpritzgicBmaschinc im cinzclncn 
ausgestaltet ist, also ob es sich z, B. um ein nur aus zwei 
Werkzeughalften bestehendes Werkzeug oder um ein soge- 
nanntes Etagenwerkzeug mit einem Mitlelpaket und seitlich 
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angcsetzira Werkzeughalften handclt Bei diesen untcr- 
schicdlichen Einsatzlsillcn braucht das Handlingsystcm nur 
in cntsprechcnder Wcisc vervielfacht oder sonstwie ausge- 
suillct zu werden. 
5 Eine weilere Aufgabe von Handlingsystemcn bcsteht 
darin, vor Bcginn cines Spritzzyklus in die dann noch lecrcn 
Formhohlriiume des Wericzcugs bcstimmtc Tcile einzule- 
gen. Diese Ibilc werden dann anschlicBcnd bei geschlosse- 
nem Werkzcug nut flUssigcm Kunststoff umspritzt, so daB 
10 die fenigen KunststolTgegenstMndc mit den eingesprilzten 
Einlegetcilcn versehen sind. 

Einlegctcile konnen dabei z. B. sogenannte ''Labels'* sein, 
die als Deckflachen von Schcckkartcn oder dgl. vcrwendet 
werden. Einlegeteile konnen aber auch z. B. elcktrische 
15 Stcckcrelcraente, also KontaktsUftc oder dgl. sein, die beim 
Sprilzvorgang in einen Sockel eincs elektrischen liaucle- 
mcntes cingespritzt werden. DarUbcr hinaus kOnnen Einle- 
gctcile aber auch Vcrstarkungstcilc, Schamicrc, mcchani- 
sche Befestigungsclementc oder dgl. sein. Insoweit ist die 
20 Erfindung nichteingeschrankl. 

Bei all diesen Aufgaben von Handlingsystemcn bcsteht 
ein grundsiitzliches Problem darin, dafi beim Einfahren des 
Handlingsystems bzw. des Anns dcs Handlingsystems zwi- 
schen die Werkzeughalften eine I^gekoordination zwischcn 
25 dem Plandlingsyslein bzw, Ann einerseils und derjenigcn 
vorbcslimmten Werkzeughalfte andercrseiLs hergcstcllt wer- 
den muB, an die das Handlingsystcm heranfahren soli. Da 
Handlingsysteme gerade bci komplexen SpritzgicBmaschi- 
nen mit entsprechenden Aufienabmessungen entsprechend 
30 lang auskragende Amie aufweisen, ist trotz praziser Lagcan- 
triebe nicht immer eine genaue Koordinierung der Bewe- 
gungen mdglich. 

Die vorstehend genannten Probleme treten auch auBcr- 
halb des Werkzeugs auf, wenn das Handlingsystcm mit sei- 
35 nem Ann eine auBerhalb der Kunststoff-SpritzgieBmaschine 
befindliche Position anfahrt.. An dieser auBen gelegenen Po- 
sition werden bcispielsweise zuvor aus dem Werkzeug ent- 
nommene, fertig gcspritzte Kunststoffgegenstande an wei- 
tere Stationen ubergeben oder es werden beim Einlegen von 
40 Teilen dort diese Einlegeteile aufgenommen, um anschlie- 
fiend in die FonnhohlrSume des Werkzeugs tiberfUhrt zu 
werden. In jedem Falle ist dann auch auBerhalb des Werk- 
zeugs ein exaktes Anfahren der Posidon in dieser auBerhalb 
der Maschine liegenden Station erforderlich. Aber selbst 
45 wenn keine derartige Stadon auBerhalb der Maschine vor- 
handen sein sollte, ist eine prazise Lageeinhaltung auch des- 
wegen erforderlich, weil eine genaue AusgangsposiUon fiir 
den Arm des Handlingsystems vorhanden sein muB, damit 
dieser anschlicBcnd prazise zu seiner Endposidon zwischen 

50 den Werkzeughalften gefahren werden kann. 
Die vorstehend genannten Probleme betrefTen Handling- 
systeme auch bei allgemeinen Anwendungen. also solchen 
auBertialb des Einsatzbereiches bei Kunststoff-SpritzgieB- 
maschinen. Die Erfindung ist daher nicht auf dieses An wen- 

55 dungsgebiet beschrankt sondem bctrifft samtliche Anwen- 
dungen von Handlingsystemcn ungeachtet ihres Einsatzge- 
bietes. 

Es ist daher bekannt, die vorbesdmmte Werkzeughalfte 
einerseits und die ihr zugewandte Seite des Handlingsy- 
60 stems andererseits mit jeweils einer Bezugsmarke zu verse- 
hen, die miteinander in Eingriff gebracht werden mUssen, 
um auf diese Weise sicherzustellen, daB bei der Obergabe 
des Gegenstandes eine genaue relative Positionierung zwi- 
schen Handlingsystcm und Werkzeughalfte vorliegt. Auch 
65 dies gilt wicdcrum unabhangig davon,- ob untcr "Ubcrgabc 
eines Gegenstandes" die Entnahme eines ferdg gespritzten 
Kunststoffteils oder das Einlegen eines Einlegetdls oder 
dgl. verstanden wird. 
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Ini cinfachsicn Fall bcstchcn die Bc/.ugsniarkcn an dcr 
Wcrk/^ughaiftc cincrscils Und dctn Handlingsystcm andc- 
rcrsciLs aus zucinandcr koinplcrncntarcn incchanischcn Elc- 
nienlen, hspw. ciner llohrung und eincm Zapfcn, l">ic Ikih- 
rung isl dabci zwcckniaBigcnveisc mil ciner Einflihrschragc 
b/.w. eincin Einfuhrkonus vcrschcn und der Zapfcn ist vomc 
cnlsprcchcnd angcspilzt. Wcnn dann das Handlingsysicm in 
radialcr Richlung (bczogcn auf die Achsc dcr Sprily.gieSma- 
schinc) zwischcn die Werkzcughaiftcn cinHihrt und sich 
dann in axialcr Richlung auf die vorbcsdmmte Wcrkzcug- 
halRc 7.U bcwcgl und wcnn dann fcmcr die Bczugsmarkcn 
nicht cxaki initcinandcr fluchtcn. so wird ubcrdie crwahnle 
Einfuhrschragc dcr Dohrung sowic die ebcnfalls crwahnle 
Anspitzung des Zapfcns errcichu daB dcr Zapfcn auch bei 
cineni bcsLiinfnlcn Vcrsalz noch in die Bohrung einfahrt. 

lis ist leicht einschbar, daB eine solche Korrckturbewc- 
gung inncrhalb eincr Radialebcnc zu nicchanischcn ZwUn- 
gcn ini Handlingsystcm ruhrl, wcil das Handlingsysicm da- 
bci aus- dcr an sich angcfahccncn SoUposidon heraus 
zwangswcisc vcrschobcn wird. 

Es ist daher ebcnfalls bckannl, ira Handlingsysicm bzw. 
iiii cinfahrcndcn Ann cine separate Ubcrgabeplatle fur die 
Ubcrgabc des Gcgcnslandcs vorzuschen und dicsc Oberga- 
beplatle im Handlingsystem bzw. Ami inncrhalb dieser Ra- 
dialebcnc bcwcglich, z. B. claslisch zu lagcm. 

Dann wird bci ciner Korrckturbcwcgung ini vorstehcnd 
eriaulertcn Sinne aus ciner angefahrenen SollposiUon heraus 
nur die t Jbergabeplatie inncrhalb des Verfahrberciches ihrer 
bcweglichcn Lagerung geringfUgig vcrschobcn, wUhrend 
auf das Handlingsystcm ini Ubrigen kein mechanischer 
Zwang ausgeQbt wird. 

Dicsc bekannlcn Handlingsysteme haben jedoch den 
Nachtcil, daB die bcwcgliche Lagerung der ttbergabeplalte 
ini Handlingsystcm bcim schncllcn Verfahren des Handling- 
systems zu Problemcn fiihrl, insbesondere dann, wenn das 
Handlingsystcm stark beschleunigt oder stark abgebremst 
wird. Dann schlagt namlich die beweglich gelagerle tJber- 
gabcplatic mil ihrer beweglichen Lagerung jeweils an den 
Endanschlag, wobci dies bd einem Handlingvorgang glcich 
mchrfach erfolgl, namlich bci jedem Anfahren und jedcm 
Abbremsen. Dabci niuB man sich namlich vor Augcn halten, 
daB es im Interesse ciner minimalen Zykluszeit der Kunst- 
stofT-SpritzgieBmaschinc erwUnscht, das Handlingsystcm 
mogltchst schncH, d. h. mil moglichst groBen Bcschleuni- 
gungen und Vcrzogerungen zu bewegen. 

Das unkonlroUierle Hin- und Herschwingen der tJbei^a- 
bcplatle im Handlingsystem machl sich dabei nicht nur aku- 
sdsch bcmerkbar, es fUhri auch innerhalb kUrzester Zcit zum 
VcrschleiB der elaslischen Lagerung und damit zu deren 
Ausfall. Dies wiederum hat Sdllstandszeiten der Kunststoff- 
SprilzgicBmaschine zur Folge, so daB die effektive Produk- 
livilat der KunststofT-SpritzgieBmaschine trotz minimaler 
Zykluszeit ganz oder leilweise wiedcr verlorcn gehen kann. 

Dcr Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, cine 
KunststofT-SpritzgieBmaschine sowie ein Verfahren der ein- 
gangs gcnannten Art dahingehend weiierzubilden, daB die 
vorstehend beschriebenen Nachteile vermieden werden. 

Insbesondere soil es mdglich werden, auch bei einer Fehl- 
positionierung der t JbergabeplaUe in der angefahrenen SoU- 
slellung eine Lagekorrektur ohne merkliche mechanische 
Ruckwirkungen auf das Handlingsystem vorzunehmen, und 
zwar ohne dabei in Kauf nehmen zu mUssen, daB di 
fahrgeschwindigkeil, insbesondere die Beschleunigungen 
und Vcrzogerungen, begrenzt werden mUssen. 

Bci ciner Kunstsloff-SpritzgicBmaschinc dcr eingangs 
gcnannten Art wird diese Aufgabe erfindungsgem^B da- 
durch gelosL, daB die beweglichc Lagerung mittels eincr 
Kupplung tiberbriickbar ist 



Bci einem Handlingsystem der eingangs genannien Art 
wurde dicsc Aufgabe crhndungsgcmaB dadurch gel5st, daB 
die bcwcgliche lagerung miltcls eincr Kupplung Uberbrtick- 
bar isl. 

5 Bci einem Verfahren dcr eingangs als crstes gcnannten 
Art wird die Aufgabe crHndungsgcmaB dadurch gclost, daB 
die beweglichc Lagerung mindcsicns beim Einfahrcn des 
HandlingsystcTns zwischcn die Werkz^ughalflen uberbruckt 
wird. 

10 Bci einem Verfahren dcr eingangs als zweites gcnannten 
Art wird die Aufgabe schlicBlieh erfindungsgemaB dadurch 
gclosU daB die beweglichc Lagerung mindeslcns beim An* 
fahren dcr vorbcstimniten Position QberbrQekt wird. 

Die der Erfindung zugrunde licgende Aufgabe wird auf 
15 dicsc Weise voUkommcn gclost. 

Wenn niimlich die beweglichc Lagerung der tJbcigabc- 
platie immer dann blockiert wird, wcnn sic bcim "EinHl- 
dcln" der Bczugsmarkcn nicht bcnoligt wird, so sind von da- 
her keine cinschrankcndcn Randbedingungen fUr die Ver- 
20 fahigeschwindigkeit, die Verfahrbcschleunigung und die- 
Verfahrverzogcrung gegebcn. Vielmehr kann das Handling- 
system mil der konstruktiv maximal mdglichen Geschwin- 
digkeit, Bcschleunigung und VcrzSgerung verfahren wer- 
den, ohne daB dies einen EinfluB auf die mechanische Stabi- 
25 liiJit der tJbergabcplallc hatte, die wiihrend dieser Bewe- 
gungsvorgtingc durch SchlieBen dcr Kupplung mcchanisch 
mit dcm Handlingsystem verriegclt ist 

Die Erfindung hat damit crhebliche Vorteilc insbesondere 
dann, wenn bci Mchrfachwerkzeugcn mit einer sehr groBen 
30 Anzahl von Fomihohlraumen zum gleichzeitigen Herstellen 
einer Vielzahl von lypischerweise kleinercn Kunststoffleilen 
entsprechend groBc Dbetgabeplatlcn erforderlich sind, die 
mil entsprechend groBen Massen behaftet sind. Auch in der- 
ardgen Fiillcn kann man bei Einsatz der Erfindung mit sehr 
35 schnellen Bcwegungsvorgangen arbeiten. 

Bei eincr bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung 
wird die beweglichc Lagerung durch cine elastische Lage- 
rung daigcstellt 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB die bewegUche 
40 tlfbergabcplatte nach dem AusfUhren einer elaslischen Be- 
wcgung zumindest nfllierungsweise immer an dieselbe Aus- 
gangslagc zurUckkehrt, so daB keine all zu groBen Bewe- 
gungskorrckluren erforderlich sind. Es ist jedoch auch mdg- 
lich, die Lagerung plastisch oder gebremst oder sonstwie 
45 auszubildcn. 

Bci der bevorzugten Ausgestaltung der erfindungsgema- 
Ben SpritzgieBmaschine ist die tJbeigabeplatie in einem 
Arm des Handlingsystems gelagert. 

Diese an sich bekannte MaBnahme hat den \brteil, dafi 
50 man nur einen schmalen Arm zwischcn den Werkzeughalf- 
ten verfahren muB, so daB diese nur um einen reladv gerin- 
gen Betrag geoffnet werden mlissen. EdindungsgemSB ist 
aber auch moglich, die tJbergabeplatte insgesamt durch den 
Arm des Handlingsystems zu bilden, d h,, daB der gesamte 
55 Arm im Handlingsystem beweglich, beispielsweise ela- 
sdsch oder sonstwie gelagcrt ist 

Bei einer weiter bevorzugten Ausgestaltung der erfin- 
dungsgemaBen Maschine weist die vorbcsdmmte Weric- 
zeughalfle eine in Offenstellung des Wcrkzeugs frei lie- 
60 gende Oberfliiche auf und die Obergabeplalte ist in der von 
der Oberflacbe aufgespannten Ebene elastisch gelagert. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB die t}beigabeplatte 
nicht nur enUang einer Achse sondem entlang einer durch 
zwei Achsen aufgespannten Ebene elasdsch gelagert ist und 
65 entsprechend mittels dcr Kupplung verriegclt werden kann» 
mit der Folge, daB auch komplexere Ein- und Ausfahrvor- 
gdnge in der beschriebenen Weise beheirscht werden kdn- 
nen. 
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Bci wciierhin bcvorzugtcn Ausnihrungsfomicn der crfin- 
dungsgemSBen Maschinc sowic des crIindungsgcxnaOen 
Vcrfahrcns ist die Kupplung zcillich Qbenschncidcnd mil 
dcm in Ringriff Bringcn dcr f^czugsmarken UhcrbrUckhar 
bzw. zcillich tibcrschneidend init cincin auBcr HingrilTBrin- 5 
gen der Bezugsinarken 15sbar. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB die mcchanischc 
Verriegclung dcr Ubergabcplallc sclbsUalig voni Handling- 
sysieni bzw. Ann an die vorbcsiiniinic WerkzeughJilfle 
ubcrgebcn wird, so daB die t Jbei^abc dcs Gcgcnslandes zwi- lO 
schcn Werkzeughalfte und ObeigabeplaUe in exakter nium- 
licher Ausrichlung diescr Blcmcnle zueinandcr vorgcnoni- 
mcn werden kann. Dies erhohl z. B. die Lagcgcnauigkeii 
von eingespritzlcn Kontaktclcmcnlen clektrischer Bauleilc, 
was fDr dcranigc Bauteilc cin wcsenlliches Qualilalsmcrk- 15 
mal isl. 

DarUber hinaus habcn dicsc MaBnahincn den Vorteil, daB 
die clastischc Lagcrung dcr Ubcrgabcpl alio wirklich nur fur 
das absolule Minimum an 2^il freigcgcben wird, namlich 
den Obergabevorgang fur den Gcgensland zwischen vorbe- 20 
slinimler Werkzeughalfte und Obergabeplalle, wahicnd an- 
sonslen die Obcrgabeplaite immer am Ilandlingsystem bzw. 
dem Ami mechanisch ycrrastel isl. 

Entsprechendcs gill auch fiir einc wciierc Variantc der er- 
findungsgcmUBen Maschinc bzw. des ernndungsgcinaBen 25 
Verfahrens, wonach namlich die Kupplung selbsUalig beim 
Heranfahren des Handlingsystems an die vorbeslimmte 
Werkzeughalfle schlieBbar isl bzw. geschlossen wird. 

Diese MaBnahme hat den weilcren wesenllichen \brteil, 
daB eine separate Slcuerung fiir die Kupplung uberhaupt 30 
nicht notwendig isl, weil die enlsprechenden Kupplungsele- 
menle durch die Heranfahrbewegung seibst bclaligt werden, 
so daB der Scliliefivorgang und der ansciilieBeiide Ldsevor- 
gang der Kupplung in optimalcr Wcise bewirkt werden 
kann, ohne daB dafUr eine komplizierte Steuerung nolwen- 35 
dig ist. 

Bei einem mechanischen Ausfiihrungsbei spiel dieser Va- 
rianle ist die Kupplung mittels einer relativ zur Obergabe- 
platte in Heranfahrrichtung des Ilandlingsyslenis an die vor- 
beslimmte Werkzeughalfle langsverschieblichen Slange 40 
verschicbbar, wobei die Slange aus einer der vorbestimmten 
Werkzeughalfle gegenuberiiegenden Oberfiache der t)ber- 
gabeplalle vorslcht. 

Diese MaBnahme hat den X^neil, daB die Kupplung in 
sehr einfacher Weise dadurch belatigt wild, daB beim Her- 45 
anfahren des Handlingsystems durch mcchanischc Konlakt- 
gabe die enlsprechenden Elemenle betadgt werden. 

Bei einer Weiierbildung dieses AusfUhrungsbeispiels 
weist die Slange eine Vorderseite auf, die in Heranfahrrich- 
tung mil der zweilen Bezugsmarke fluchlet. 50 

Diese MaBnahme hat den bereits erwahnlen \ferieil, daB 
das in Eingriff Bringen derBezugsmarken einerseits und das 
Betatigen der Kupplung andererseils zeidich synchronisiert 
ablaufen, ebenso wie die entsprechenden Ldsevorgange. 

Eine gute Wirkung wird in diesem Zusammenhang weiter 55 
dadurch erziell, daB die Stange in Ltogsrichtung verschicb- 
bar in dem Arm gelagerl ist und daB die Kupplung durch ei- 
nen Abschnitt der Stange sowie durch eine dcm Abschnitt 
zugeordnete Sitzflache in der TJbeigabeplatte gebildet wird. 
die in einer ersten axialen Betriebsstellung der Slange den 60 
Abschnitt mil der Sitzflache in einer Ebene quer zu der Her- 
anfahrrichtung iixiert und in einer zweiten Betriebsstellung 
freigibt. 

Diese MaBnahme hat den Varteil, daB die Kupplung auf 
mechanisch auBcrst cinfachc Wcisc rcalisicrt wird, indcm 6S 
lediglich die Stange in axialer Richtung zwischen zwei Be- 
triebsstellungen bin- und heigeschoben wird. 

Dies gilt insbesondere dann, wenn gemSB einer Weiierbil- 



dung dicser Variante der Abschnitt und die SitzflUchc als 
komplcmentarc Konussc ausgebildct sind. 

Diese MaBnahme hat den \^ncil, daB bci aneinander an- 
llegenden Konussen einc zuverlassigc niechanischc Verrie- 
gclung inncrhalb dcr Ebene gcwahrleislcl isl, wahrcnd ande- 
rerseils bci axial auscinandergcfahrcnen Konussen in derscl- 
ben Ebene gcnugend Spiel enilang der beiden Achscn ge- 
wahrleislxsl isl, die die Ebene aufspanncn. 

In diesem Zusammenhang ist weiicr bcvorzugt, wenn die 
Stange unter dcr Kraft einer Pedcr in dcr erslcn Betriebsstel- 
lung gchalten und die Feder beim Dbeigang zur zweilen Be- 
tricbssleUung zusammcngedrUckt wird. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB wShrend des ge- 
samten Ein- und Ausfahrvorganges des Handlingsyslenis 
zwischen die Werkzeughiaflen die Kupplung durch die Fe- 
der in geschlossencm Zusland gehallcn wird, so daB die 
tJbergabeplalte mechanisch mil dem Handlingsysieiri bzw. 
Ann vcrraslcl wird. Nur wahrcnd dcr kurzcn Zcitspannc dcr 
t)bergabc an dcr vorbestimmten Werkzeughalfle wird die 
Feder zusanmiengedruckl und damit die Kupplung geldsl, 
was wiedcrum die elastische Lagerung dcr Ubcrgabcplatte 
akdviert. 

Es ist weiteiiiin bci der erfindungsgeniaBen Maschine bc- 
vorzugt, wenn die tJbergabeplatle in dcm Handlingsyslcm 
in Heranfalirrichtung des Handlingsystems an die vorbe- 
stiniinie Werkzeughalfle fixiert ist. 

Diese MaBnahme hal den Vorteil, daB Kupplungen einfa- 
cher Bauart durch axiales Verfahren des Handlingsyslenis 
betadgt werden konnen, wie dies bereits anhand dcr vorsle- 
henden Ausfiihrungsbeispiele erlautert wurde. Lediglich in- 
nc^alb der Ebene muB dabci eine Relativbewegung zwi- 
schen tJbeigabeplatte und Ilandlingsystem gewahrleistet 
sein. 

In diesem Zusammenhang ist konsiruktiv bevorzugt, 
wenn die Obergabeplatle in der Heranfahrrichtung von ei- 
nem Flansch des Handlingsystems umgriffen wird. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB die vorgenannte 
axiale Fixierung in besonders einfacher Wcise erreicht wer- 
den kann. 

Bei AusfUhrungsbeispielen der erfindungsgemSBen Ma- 
schine ist hinsichUich der Bezugsmarken bevorzugt, wenn 
diese beim in EingrifiT Bringen formschltissig ineinander 
greifen. Dies kann in an sich bekannter Weise dadurch be- 
werkstelligl werden, daB die Bezugsmarken als Bohrung, 
insbesondere Sackloch bzw. als Zapfen ausgebildet sind, 
wie dies an sich bckannt isl und bereils weiter oben erlautert 
wurde. 

Wie bereils erwMhni wurde, beschrankt sich die Erfindung 
nicht auf den Anwendungsbereich von Kunststoff-Spritz- 
gicBmaschinen. Samtliche vorgenannten Beispiele und Vor- 
leile gelten daher auch fUr allgemeinere AnwendungsfHUe 
von Handlingsystemen, sowie fiir die angegebenen Verfah- 
ren zum Dberfiihren eines Gegenstandes. 

Weitere Vorteile ergeboi sich aus der Beschreibung und 
der beigefUgten Zeichnung. 

Es versiehl sich, daB die vorstehend genannlen und die 
nachstehend noch zu erlautemden Merkmale nicht nur in 
der jeweils angegebenen Kombination, sondem auch in an- 
deren Kombinationen Oder in Alleinstellung verwendbar 
sind, ohne den Rahmen der vorliegenden Eriindung zu ver- 
lassen. 

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeich- 
nung dargestellt und werden in der nachfolgenden Beschrei- 
bung n^er erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 cine schcraatische Scitcnansicht, im Schnilt, cincs 
AusfUhrungsbeispiels einer erfindungsgemafien Kunststoff- 
SprilzgieBmaschine mil geoffneiem Werkzeug und einge- 
fahrenem Handlingsystem; und 
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Fig. 2 und 3 cine Del aildarsicl lung cincs Ausschnitts aus 
Fig. 1 fur wcilcrc Ausfuhrungsbcispiclc dcr Erfindung, in 
zwci unlcrscliietllichcn Bclricbsstcllungcn. 

In Fig- 1 hc/.cichncl 10 insgcsami cine an sich herkonmi- 
lichc KunsLsloff-Sprit/gicBniaschinc. Die KunsLslofT-Sprilz- 5 
gieBinaschinc 10 wcisi cine crslc Wcrkzeughalflc 12 sowie 
cine zwcilc Wcrkzcughalflc 14 auf. Dicsc sind in dcr Dar- 
slcilung in Fig. 1 auscinandcrgclahrcn, was bcdeutcl, daB 
das Wcrkzcug sich in gcOfrnctcfii /usiand bclindct. 

Die zwcilc Wcrkswughalftc 14 isl bciin dargcslclltcn Aus- 10 
ruhrungsbcispic! cine slalioniirc Wcric/cughaiflc, /an dcr in 
Fig. I rcchls cin hcrkOininlichcr Hxlrudcr 16 angcschlosscn 
isl, von dcm fliissigcs Kunsljiloffniatcrial durch einen Kanal 
18 zu cinem mil 20 bczcichncicn l-onnhohiraum zugcfuhrt 
wcrden kann. Beim dargcslclltcn Ausluhrungsbcispicl isl 15 
dcr rbmihohlrauin 20 nur in dcr /.weilen Wcrk/.cughairic 14 
ausgcbildcl. An dcr crslcn Wcrkzcughalflc 12 ist ntit gestri- 
chcltcn Linicn und 20* angcdculcU wo sich bci gcschlossc- 
ncni Wcrkzcug der Forrahohlrauni 20 bclindcn wird. 

Zwisciicn die WcrkzcughSiaen 12 und 14 isi in Fig. 1 ein 20 
insgcsaint mil 22 bczeichneles Handlingsysieni cingcrahrcn. 
Das riandlingsyslcm 22 ist an scinciii vordcrcn Endc als 
Arm 24 ausgcbildcl. Miltcis des Aniics 24 kann cin Einlcge- 
tcil 26 voni Arm 24 zur ersten WcrkzcughalHc 12 Ubergcbcn 
wcrden, indcin das Einiegclcil 26 auf cine Obcrfliichc 27 25 
aufgelcgt wird, die dcm Arm 24 zuwcisl. 

In F"jg. 1 isL die dazu erfonicrlichc Axialbcwcgung des 
Amis 24 mil cinciii Doppclpfcil z gckcnnzcichnct, der die 
Hcranrahnrichtung bzw. die Wcgfahrrichlung des Amies 24 
rclativ zur ersten Wcrkzcughalflc 12 synibolisicrt. Die daai 30 
scnkrccht slchcndc Radialcbcnc, in dcr der Arm 24 zm- 
schcn die Wcrkzcughalflen 12, 14 cingcfahrcn bzw. aus die- 
sen herausgcfahrcn wird, isl niit eincm Doppclpfcil x be- 
zcichncU 

Es sci auch an diescr Stcllc darauf hingewiescn, daB im 35 
Rahfiicn dcr vorlicgcndcn Bcschicibung von Ausfiihrungs- 
bcispielen dcr Einsalzfall bei Kunststoff-SpritzgicBmaschi- 
ncn nur beispiclhaft zu vcrslchcn ist Die Erfindung iSBl sich 
dariiber hinaus auch auf anderen Einsatzgcbietcn vcrwcn- 
den. Insoweii inuB das Handlingsystem mil sdnem Arm 40 
nichl an einc WcrkzcughUlfle sondcrn allgcniein gesprochen 
an cine vorbeslimmlo Position heranfahren. 

Es sci weilcr nochnials darauf hingewiescn, daB sich die 
Anfahrvorgange auch im Fall des Einsatzes bei Kunststoflf- 
SprilzgicBraaschinen nichl darauf beschranken, daB der 45 
Arm des Handlingsyslcms zwischcn die geofFncien Werk- 
zeughaiften in den Bercich der Fonnhohlraume cinfahrt. 

Dicselben Problcmc ircien nUnilich vielmchr auch dann 
auf, wcnn das Handlingsystem aus dcm Wcrkzcug hcraus- 
fahrl und seine auBcrhalb der SpritzgicBniaschine verb©- 50 
slimmie Endposilion einniimiit. Dorl kftnnen sich z. B. wei- 
icre Stationen bcfinden, an die fertige Kunstsloffgegen- 
slande abeigcbcn odcr von dencn Einlcgctcile fiir einen 
nachfolgcnden SpritzgicBvorgang Qbemommcn werden. Je- 
denfalls tragi cine prazise Ausgangsposition auBcrhalb der 55 
SpriizgicBmaschine dazu bci, daB auch der Einfahrvoigang 
rcproduzicrbar statllindcn kann. 

In Fig. 1 ist auf dcr OberflSche 27 dcr ersten Werkzeug- 
halftc 12 cbcnfalls mil gcstrichclten Linicn eingezdchnet 
wo das Einiegclcil 26* im geschlossenen Zustand des Werk- 60 
zeuges im Fomihohhraum 20* zu liegen kommt. 

Es sei an diescr Stcllc kurz darauf hingewiescn, daB der 
hier beschriebcne Anwendungsfall des Einlegens cincs Ein- 
legeieils 26 nur bcispielhafi zu verstehen ist, weil die Erfin- 
dung gcsamlhaft auch dann mil Vortcil cingcsctzt wcrden 65 
kann, wenn es Icdiglich darum geht, fertig gespritzte Kunst- 
stoffleile aus dem Formhohlraum zu entnehmen. 
Femer sci darauf hingewiesen, daB unter "Einlegeteil" 



allc dicjcnigcn Tbilc versiandcn werden kOnnen, die wciicr 
oben crwahnt worden sind. Das Einlcgctcii 26 kann bspw. 
cin Satz von Kontaklelcnienlen fUr einen elcktrischcn Stek- 



kcr scin odcr vielcs andere mchr. 

Es ist Icicht einschbar, daB es fiir die Qualitat des im 
Formhohlraum 20* gcspritzlen Kunslstoffteils wcscntlich 
ist, daB sich das Einlegeteil 26* exakt in ciner vorbestimm- 
ten Lagc inncrhalb des fertigcn Kunstslofl'leils befindct. Aus 
dicscm Grunde ist es erfordcrlich, sicherzustellen, daB das 
Einlegeteil 26 in cincr genau dcfinierlen Sollposilion auf dcr 
Oberflachc 27 abgesetzt wird. 

Da es aus lechnischen (irUndcn bci vcrtrctbarem Auf- 
wand kaum rcalisierbar ist, die Bahnsteuerung des Armes 24 
so prazise auszulegen, daB bcreils durch extcme Stcucrung 
die crforderliche Lagcprazision hinsichtlich des Einlegeleils 
26 gcwahricisiet werden kann, ist cine einfache mechani- 
sche KonUx>Ue vorgesehen. 

Dicsc bcstcht daraus, daB in dcr Oberflachc 27 cine crslc 
Bczugsmarke angebracht wird, bspw. in Fonn cines Sack- 
lochs 28, dessen Achsc mit 29 bezeichnct ist. Am Arm 24 / 
befindct sich ein komplementar zum Sackloch 28 ausgebil- 
dctcr Zapfen 30 als zweite Bezugsmarkc^ Die Achse des 
Zapfens 30 ist mit 31 bezeichnet 

Um cin Incinandcrgreifcn von Sackloch 28 und Zapfen 30 
zu erlcichtern, wenn die Achsen 29 und 31 nichl iiiileinan- 
der fiuchlcn, wie in Fig. 1 nut Ax angcdculct, sind das Sack- 
loch 28 mit einer Einruhrschrage 32 bzw. eincm EinfUhrko- 
nus vcrschcn und dcr Zapfen 30 kann vome entsprechend 
angcschragt scin. 

Auf diese Weise wird dcr Arm 24 beim Heranfahren in z- 
Richtung an die erste Werkzeughalfte 12 dcr Zapfen 30 in 
das Sackloch 21 cingefuhrt, wobci der Arm 24 dann an sich 
um den Versatz Ax in x-Richtung verschoben werden mUBte, 
was einer mechanischen Zwangung gleich kiinie. 

Aus diesem Grand ist deijcnige Bercich einer Oberflachc 
33 des Armes 24, aus dem dcr Zapfen 30 mit einer Vorder- 
scite 34 vorsteht, als beweglich gelagerle UbergabcplaUc 40 
ausgcbildcl. In Fig. 1 ist dies dadurch symbolisiert, daB zwi- 
schcn dcr Obergabeplattc 40 und dem umgcbenden Arm 24 
bcispiclswdse Fedcm 42 als elasiische Lagerung cinge- 
schaltcl sind. Die Fedem 42 lagcm die tibctgabeplatte 40 
beweglich in der gesamten Radialebene x, d. h. auch scnk- 
lecht zur S^eichenebene von Fig. 1. Der Begriff "elastisch" 
ist in diesem Zusammenhang nur bcispielhafi zu verstehen, 
Auch andere Arten einer moglichen Lagerung konnen aus- 
gefUhrt. werden, beispielsweise cine plastische Lagerung, 
einc gebrcmste Lagerung oder auch einc Lagerung ohne je- 
den EinfluB auf den Bewegungsablauf. 

Wciicr sci darauf hingewiescn, daB die bcwegliche Ubcr- 
gabeplatle 40 auch nur als Beispicl zu verstehen ist Statt ei- 
ner verhaitnismSBig klcinen tfbergabeplatle kann erfin- 
dungsgcmSLB auch der gesamte Armdes HandUngsystems in 
der beschriebenen Weise gelagert sein. Die Erfindung ist in- 
soweii nicht beschrankl. 

Infolge diescr beweglichen Lagerung der Ubergabeplatle 
40 kann sich diese um den BeU^g Ax in der x-Ebene ver- 
schiebcn, ohne daB dabei ein mechanischer Zwang auf den 
Arm 24 ausgeObt wird. 

Andererseits hat die bcwegliche Lagerung der iJbergabe- 
platte 40 im Arm 24 den Nachteil, daB die Ubergabeplatle 
40 in gewissem Umfang lose im Arm 24 gelagert ist, so daB 
sie sich bei dynamischcn Belastungen innerhalb des Bewe- 
gungsbereiches der Fedem 42 bewegen kann in der Ptaxis 
bedcuiet dies, daB die tJbergabeplatte 40 bei jedem Be- 
schlcunigungs- und jedcm Vcrzogcrungsvorgang inncrhalb 
der beweglichen Lagerung anschlSgt und die bcwegliche 
Lagerang dadurch mit der Zeit beschSdigt wird. Infolge des- 
sen klappert die Obcrgabeplaite 40 im Arm 24, wenn dieser 



ISDOCID: <DE_1S949B51A1 J_> 



DE 199 

9 

bcim Ein- und Ausfahrcn raehrfach mil enLsprcchenderBe- 
schleunigung und VerrJogcrung vcrfahrcn wind. Man muO 
dabei bedenkcn, daB die BcwcgungsvorgMnge dcs Handling- 
.systems 22 so schncll wic ninglich ahlaufcn sollen, um die 
Zykiuszeit der KunststofT-SpritegieBinaschine 10 so Icur/ 
wic moglich zu inachen. 

ErfindungsgeniiiS ist dahcr zwischen der Ubcigabcplatlc 
40 und dem Arm 24 eine schaltbarc Kupplung 44 vorgcse- 
hen. Die Kupplung 44 wird bis auf kurze 5^iiabschnitle ge- 
schlosscn gehallen, so daB die Fcdem 42 und dainit die be- 
wegliche Lagcrung der Obcrgabeplattc 40 ubcrbruckt wer- 
dcn. Bei geschlossener Kupplung 44 ist somit die t)bci;gabc- 
platlc 40 Starr mit dem Arm 24 vcrbundcn und kann ohnc 
jede Beschriinkung zusammcn mit diesem vcrfahrcn wcr- 
dcn. 

Erst dann, wenn sich der 2^prcn 30 an das Sackloch 28 
annUhcrt und ein Ausgleich hinsichilich cines mOglichcn 
Lagcfchlcrs Ax vorgcnomrncn wcrdcn soil, wird die Kupp- 
lung 44 kurz geSlTnet, so daB die Obergabeplaile 40 fur den 
"Obergabevorgang sclbs! kurzzeilig in den bcweglich gela- 
gcrten Zustand vcrsctzt wird. Sobald jcdoch der Ubei^abc- 
vorgang abgeschiossen ist lind sich der Ann 24 wicder von 
der ersten WerkzeughHlfte 12 entfemen kann, wird die 
Kupplung 44 wieder geschlossen, so daB die Obeigabeplatie 
40 emeut slarrmitdeiu Ann 24 vcrbundcn isl. 

Auf dicse Weise wird erreicht, daB der Arm 24 bzw. das 
gesamte Handlingsystem 22 mit der maximal moglichen 
Geschwindigkeit, Beschleunigung und VerzSgcrung vcrfah- 
rcn wcrdcn kann, andercrseits aber eine Zwangung des Ar- 
mes 24 infolge von Lagefehlem Ax nicht auftrcten kann. 

Es wurde bcreits darauf hingewiescn, daB die Probleme 
von Lagefchlm auch auBerhalb des Werkzeugs auftreten 
konnen, wenn das Handlingsystem mit seinem Arm eine au- 
fiere Endposition anfahrt. 

In den Fig. 2 und 3 sind weilere Einzelheiten von Ausfiih- 
rungsbeispielen der Kupplung 44 dargestellt. 

Fig. 2 zeigt dabei den Zustand, bei deni der Arm 24 noch 
von der ersten Werkzeughalfte 12 beabstandet und die 
Kupplung 44 damit geschlossen ist. 

Wig man aus Fig. 2 erkennen kann, besteht die Kupplung 
44 im wesentlichen aus einer langsverschieblichen Stange 
50, deren Langsachse niit 51 bezeichnet ist. Ein Kopf 42 der 
Stance 50 steht in fig. 2 nach links uber die Oberflache 33 
der Ubergabcplatte 40 vor. Die \brderseite des Kopfes 52 ist 
mit 53 bezeichnet. Mit einer strichpunktiertcn Linie 54 isi 
femcr angedeutet, daB die Voiderseite 53 des Kopfes 52 in 
dieser Beuriebsstellung im wesentlichen mit der \brderseile 
34 des Zapfens 30 fluchtet. 

An den Kopf 52 schlieBt sich in Fig. 2 nach rechts ein 
diinnerer zylindrischer Abschnitt 55 an, der im Bereich des 
Kopfes 52 mit einem Gewinde versehen ist. Auf diese Weise 
kann zu Justagezwecken der Kopf 52 in Axialrichtung 51 
verlagert werden, worauf dann niittels einer Mutter 58 die 
justierte Stellung des Kopfes 52 auf der Stange 50 fixieibar 
ist 

Die Dbeigabeplatte 40 ist im Bereich des Kopfes 52 mit 
einer Aufhahme 59 versehen, in die der Kopf 52 zuriickge- 
drUckt werden kann, wie noch erlSutert werden wird. 

An den dunnen zylindrischen Abschnitt 55 schlieBt sich 
in Fig. 2 nach rechts ein konischer Abschnitt 60 an, der sich 
zum Kopf 52 hin verjungt Der konische Abschnitt 60 sitzt 
in der Betriebsstellung gemMB Fig. 2 in einer komplementSr- 
konischen Sitzflache 62 der Ubergabcplatte 40. 

An den konischen Abschnitt 60 schlieBt sich nach rechts 
cin zylindrischer Abschnitt 64 der Stange 50 an, der in cincr 
zylindrischen FOhrung 66 des Armes 24 ISuft. Insgesamt ist 
damit die Stange 50 entlang ihrer Achse 51 relativ zur tiber- 
gabeplatte 40 und zum Arm 24 verschiebbar. 
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Der Ann 24 gehl im Bereich der zylindrischen FUhrung 
66 in einen hillscnartigen ForLsatz 68 Qber, der nach rechts 
oficn ist. Aus dem Fortsalx 68 ist eine Schraubkappe 70 auf- 
gesety.l . die zu Justagezwecken auf dem Forl.saly. 68 venirchl 
5 und damit axial vcrschoben wcrdcn kann. Zwischen 
Schraubkappe 70 und zylindrischem Abschnitt 64 bcfindet 
sich eine Schraubenfeder 72, die durch Vcrdrchen der 
Schraubkappe 70 in untcrschiedlichcr Wcisc vorgespannt 
werden kann. 

10 An dem in Fig. 2 obercn Ende des Amies 24 ist cin in 
Axialrichtung vorlaufendcr Flansch 76 erkcnnbar, der an 
seinem vordercn Ende in einen Vorsprung 78 auslauft. Der 
Vorsprung 78 umgreift die Obcrgabeplattc 40, so daB auf 
diese Weise eine fomischlussige Aufnahme 80 im Endbe- 
15 rcich des Amies 24 fUr die Ubergabcplatte 40 cnlslchL Bin 
oberes freics Ende 82 der Obergabcplalte 40 ist damit in der 
Aufnahme 80 axial fixiert, kann aber in der x-Ebcnc vcr- 
schoben wcrdcn. 

Aus Fig. 2 folgt deutlich, daB die UbcQjabcplaUc 40 in 
20 der in Fig. 2 dai^eslellljcn Stellung in der x-Ebenc jcdoch 
noch fixiert isu Da namlich der konische Abschnitt 60 dicht 
im komplementar-konischcn Abschnitt 62 sitzt, kann sich 
das freie Ende 82 der tlbergabeplatte 40 nicht in der mit ei- 
nem Pfcil 84 bezcichneten Richtung bewcgen, weil die 
25 tJbcrgabeplattc 40 in der crwahnten Wcisc in der x-Iibcnc 
mit der Stange 50 verkoppelL ist und diese in der x-Ebene 
cbcnfalls unbeweglich in der zylindrischen Fuhrung 66 des 
Armes 24 sitzt. In dicser Position ist die Kupplung 44 dahcr 
geschlossen und der radiale Abstand des frcien Endes 82 
30 vom Flansch 76 betragt di. 

Wahrend Fig. 2, wie bereils erwShnt, die bereits in Fig. 1 
dargesiellte Offenstellung darsteUt, bei der der Ann 24 mit 
Obergabeplatte 40 von der ersten Werkzeughalfte 12 noch 
beabstandet ist, zeigt Fig. 3 den herangefahrenen Zustand. 
35 Darin sind gleichc Teile mit gleichen Bezugszeichen verse- 
hen. Verschobene Teile sind durch liinzuftigung cines Apo- 
stroph gckennzeichnet. 

Wie man leicht durch Vcrgleich der Fig. 2 und 3 erkennen 
kann, setzt der Kopf 52 der Stange 50 mit seiner Vorderseite 
40 53 infolge der Flucht 54 dann auf der Oberflache 27 der er- 
sten Werkzeughalfte 12 auf, wenn die Vorderseite 34 des 
Zapfens 30 gerade in die EinfUhrschriige 32 der Sackboh- 
rung 28 eintritt. Dies bedeutet, daB die Kupplung 44 in dem 
Augenblick aktiviert wird, wo die beiden Bezugsmarken, 
45 d. h. die Sackbohrung 28 und der Zapfen 30 incinandcrgrei- 
fen. Es wurde bereiu erwahnt, daB uber die Verdrehung des 
Kopfes 52 eine gewisse axiale Justage dabei moglich ist. 

Sobald der Kopf 52 auf der OberfiSche 27 aufseizi und 
der Arm 24 seine Bewegung nach links fortsetzt, wird die 
50 Stange 50 relativ zur Ubergabeplatte 40 und auch relativ 
zum Arm 24 nach rechts verschoben, und zwar gegen die 
Kraft der Feder 72. Sobald dies geschieht, hebt der konische 
Abschnitt 60 von der komplementar-konischen Sitzflache 
62 ab. Damit wird die Fixierung der Ubergabeplatte 40 an 
55 den Arm 24 in der x-Ebene aufgehoben, die in der Stellung 
gemSB Fig. 2 rioch vorhanden war. 

Die Kupplung 44 ist im Zustand gemaB Fig. 3 somit ge- 
offhet, weil sich der dUnnere zylindrische Abschnitt 55' in 
der nunmehr frei gewordenen Offnung 86 der komplemen- 
60 tar-konischen Sitzflache 62 in gewissen Grenzen in der x- 
Ebene bewegen kann. Beim daigestellten AusfUhningsbd* 
spiel in Fig. 3 hat sich z. B. die tJbergabeplatte 40' relativ 
zum Arm 24' geringfugig nach unten bewegt, so daB nun- 
mehr der Abstand des freien Endes 82* vom Flansch 76* d2 
65 ist, also groBcr ist als der Abstand di in Fig. 2. Dies gcschah 
deswegen, weil der Zapfen 30* gegenuber dem Sackloch 28 
eine geringfugig nach oben versetzte Fchlstellung hatle (vgl. 
Ax in Fig. 1), mit der Folge, daB sich die Ubergabeplatte 40' 
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gcringrUgig nach unicn bcwcgcn muBtc, bis dcr Zapfcn 30' 
in das Sackloch 21 cinfahrch konntc. 

In dicscr Position ist einc lagcgcnauc Obcigabc dcs Einlc- 
gclcils 26' auf die (^bcrflachc 27 gcwahrlcistct 

Wcnn nun dcr Ann 24* aus der Position gcinSB Fig. 3 wic- 5 
dcr nach rechts vcrfahrcn wird und dcr Zapfcn 30' aus dcin 
Sackloch 28 hcrausglciicl, so schicbt sich dcr konischc Ab- 
schnitl 60' wicder in die komplcincntar-konische Silzflachc 
62\ mil dcr Tolgc, daB die ursprOnglichc Position gcmaB 
Fig- 2 wicder hcrgcslclll wird und die tjbcigabcplatte 40 iin lo 
Ami 24 in dcr.x-Ebcnc verrastct ist ; 

Patcnianspriiche 

1. Kunststonr-Spril/.gieBtnaschinc niit cinem minde- 15 
stcns zwci Wcrkzcughairten (12, 14) uiiifassendcn 
Wcrkzcug und eincrn bci geOffnetcin Wcrkzcug zwi- 
schcn die. WcrkzcughUlRcn (12, 14) cinfahrbarcn 
Tlandlingsyslcin (22) zuin Ubcrfuhrcn cincs Gegen- 
slandcs (26) zwischen dciu Handlingsyslciii (22) und 20 
eincr vorbcslimiiitcn Wcrkzcughaiftc (12), wobci das 
TTandlingsystcm (22) cine in ihni bewcglich gclagertc 
tihcrgabcplaUc (40) uinfaBt und das Handlingsystem 
(22) derart an die vorbcstininitc Werkzcughiilftc (12) 
hcranfahrbar {/) ist, daB vor tier tJbctgabe dcs Gcgcn- 25 
slandes (26) cine an dcr vorbcsUinnitcn Wcrkzeug- 
hUlflc (12) bcfindlichc erste Bczugsinarkc (28) mil ei- 
ncr an dcr tJbcrgabcplattc (40) bcfindlichen zwcitcn 
Bczugsinarkc (30) in Eingriff bringbar ist, dadurch gc- 
kcnnzcichnct, daB die bcwcglichc I^gcrung miitels ci- 30 
ncr Kupplung (44) UbcrbrUckbar isl. 

2. Kunsislorr-SpritzgieBniaschinc nach Anspruch 1, 
dadurch gekcnn/^ichnct, daB die tJbcigabepIatte (40) 
ini Handlingsystem (22) mittcls elastischer Elcinentc 
(42) gclagcn isl, und daB die elaslischen Elcnienle (42) 35 
inillels dcr Kupplung (44) UbcrbrUckbar sind. 

3. Kunstslofr-SpritzgieBmaschinc nach Anspruch 1 
Oder 2, dadurch gekennzcichnet, daB die tJbergabe- 
plaltc (40) in cincm Ann (24) dcs Ilandlingsyslenis 
(22)gclagertist ^ 

4. KunstslofT-SpritzgieBiiiaschine nach eineni oder 
tnchreren der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeich- 
nel, daB die vorbcsummtc Werkzeughalfte (12) eine in 
Offcnstellung dcs Werkzeugs frei licgende OberflSche 
(27) aufwcist und daB die tfbcrgabcplatle (40) in dcr 45 
von dcr Obcrflachc (27) aufgespannten Ebenc (x) be- 
wcglich gclagcrt ist. 

5. Kunslsloff-SpritzgieBniaschine nach cinem oder 
mchrercn dcr Anspruche 1 bis 4, dadurch gckcnnzeich- 
nct, daB die Kupplung (44) zeidich uberschncidend mil 50 
dcni Incingrinbringcn dcr Bezugsmarken (28, 30) 
UbcrbrUckbar isl. 

6. Kunsl5lofr-SpritzgieBmaschine nach cinem oder 
mchrercn dcr Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzcich- 
net, daB die Kupplung (44) zeitlich uberschncidend mil 55 
cinem AuBercingriffbringen der Bezugsmarken (28, 
30) losbar isl. 

7. Kunststoff-SpritzgieBmaschine nach einem oder 
mchrercn der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzcich- 
net, daB die Kupplung (44) selbstlaUg beim Heranfah- 60 
ren dcs Handlingsyslems (22) an die vorbesumnite 
Werkzeughalfte (12) schlieBbar ist. 

8. KunslstofT-SpritzgieBmaschine nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzcichnet, daB die Kupplung (44) mit- 
tcls cincr rclativ zur Obcrgabcplattc (40) in Hcranf ahr- 65 
richtung (z) dcs Handlingsyslems (22) an die vorbe- 
stimmte Werkzeughalfte (12) IMngsverschieblichen 
Stangc (50) verschicbbar ist, die aus einer der vorbe- 



stimmicn WcrkzcughUiae (12) gcgcnUbcrlicgcndcn 
Obcrfliichc (33) dcr tJbci^gabepIatle (40) vorstcht 

9. Kunststoir-Spritzgicfimaschinc nach Anspruch 8, 
dadurch gckcnnzdchncU daB die Stangc (50) einc Vor- 
dcrscitc (53) aufweisU die in dcr Hcranfahrrichiung (z) 
mil dcr zwcitcn Bczugsinarkc (30) fluchtct (34). 

10. KunsUslofT-SprilzgicBmaschine nach Anspruch 8 
Oder 9, dadurch gekennzcichnet, daB die Slange (50) in 
Langsrichtung verschicbbar in dcm Ann (24) gelagert 
isl, und daB die Kupplung (44) durch cinen Abschnitt 
(60) dcr Stangc (50) sowic durch cine dcm Abschnitt 
(60) zugcordnclc wSitzflachc (62) in dcr fJbcrgabeplatte 
(60) gcbildct wird, die in eincr ersten axialcn BcUicbs- 
stcUung dcr Stangc (50) den AbschniU (60) mil dcr 
Sitzllachc (62) in einer Ebcne.(x) qucr zu dcr Hcran- 
fahrrichiung (z) fixicrl und in einer zweiten Betricbs- 
stcllung frcigibt. 

11. Kunststoff-SpritzgicBniaschinc nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzcichnet, daB der Abschnitt (60) und 
die Silzflachc (62) als komplcmcniare Konusse ausgc- / 
bildct sind. 

12. Kunslstoff-SprilzgicBmaschine nach Anspruch 10 
Oder U, dadurch gekennzcichnet, daB die Slange (50) 
unter dcr Kraft eincr Feder (72) in der wstcn Betriebs- 
stcllung gchallen und daB die Fcder (72) beim tJber- 
gang zur zwcitcn Bctriebsslellung zusammcngcdruckt 
wird. 

13. Kunslstoff-SprilzgicBmaschine nach cinem oder 
mehrercn dcr AnsprUchc 1 bis 12, dadurch gekenn- 
zeichnel, daB die Ubcrgabeplalle (40) in dem Hand- 
lingsystem (22) in Hcranfahrrichiung (z) dcs Handling- 
systems (22) an die vorbestimmte Werkzeughalfte (12) 
fixiert ist. 

14. Kunststoff-SpritzgicBmaschine nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzcichnet, daB die Obcrgabcplalte (40) 
in der Heranfahrrichtung (z) von einem Flansch (76, 
78) dcs Handlingsyslems (22) umgriCfen wird. 

15. Kunststoff-SpritzgicBmaschine nach einem oder 
mehrercn der AnsprUche 1 bis 14, dadurch gekenn- 
zcichnet, daB die Bezugsmarken (28, 30) beim Inein- 
griffbringcn formschlUssig ineinander greifen. 

16. KunstslofT-SpritzgicBmaschine nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnel, daB die Bezugsmarken (28, 
30) als Bohrung, insbesondere Sackloch (28) bzw. als 
Zapfcn (30) ausgcbildet sind. 

17. Handlingsystem mit Mitteln zum Uberfuhien cincs 
Gegenstandes (26) zwischen dcm Handlingsystem (22) 
und cincr vorbcslinuntcn Position, wobei das Hand- 
lingsystem (22) einc in ihm bcweglich gelagene Uber- 
gabeplaUe (40) umfaBt und derart an die vorbesdmmte 
Position hcranfahrbar (z) ist, daB vor der tJbcrgabe des 
Gegenstandes (26) eine an der vorbestimmten Position 
befindliche erste Bezugsmarkc (28) mit einer an der 
tJbergabeplatte (40) bcfindlichen zweiten Bezugs- 
markc (30) in EingrifT bringbar isl, dadurch gekenn- 
zcichnet, daB die bewegliche Lagemng mittcls einer 
Kupplung (44) UbcrbrUckbar ist. 

18. Verfahren zum "OberfUhren eines Gegenstandes 
(26) zwischen einem Handlingsystem (22) und einer 
vorbestimmten Werkzeughalfte (12) eincr Kunststoff- 
SpritzgicBmaschine, die ein Werkzeug mit mindestens 
zwei Werkzeughaiften (12, 14) umfasst und bei der bei 
gedffnetem Werkzeug ein Handlingsystem (22) zwi- 
schen die WerkzeughaUlen (12, 14) eingefahren wird, 
wobd das Handlingsystem (22) cine in ihm bcweglich 
gelagerte tlbeigabeplatte (40) umfaBt und das Hand- 
lingsystem (22) derart an die vorbestimmte Werlaseug- 
halfte (12) herangefahren (z) wird, daB vor der Uber- 
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gabe des Gegenstandcs (26) cinc an der vorbcstimmien 
WerkzeughiUftc (12) beHndlichc crste Bezugsmarke 
(28) niit eincr an der t)bcq*ahcplanc (40) befindlidien 
7.weilen Bezugsmarke (30) in Itingriff gebracht wird, 
dadurch gekennzeichneU daB die bcwcgliche Lagerung 5 
mindeslens beiin Einfahren dcs Tlandlingsy stems zwd- 
schcn die Wcrkzeughalften (12, 14) uberbrQckt wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kupplung (44) zcitlich Uberschnei- 
dend mil dcm Incingriftbri ngcn der Bc/.ugsinarken (28, 10 
30) iiberbruckt wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kupplung (44) zeitlicb tiber- 
schneidend mil eincm AuBcrcingrifTbringen der Be- 
zugsmarken (28, 30) gelosi wird. 15 

21. Verfahren nach eineni odcr inchrcrcn der AnsprO- 
che 18 bis 20, dadurch gekcnn/^ichncu daB die Kupp- 
lung (44) sclbstlatig bcim Ilcranfahrcn dcs Uandling- 
sy stems (22) an die vorbestimniic Wcrk/x!ughalfte (12) 
geschlossen wird. 20 

22. Verfahren zum Uberflihrcn cines (jegenstandes 
(26) zwischen einem Handiingsy.sicni (22) und einer 
vorbestimmten Position, wobci das TTandlingsyslera 
(22) cine in ihm beweglich gclagcrie Obeigabeplatte 
(40) umfaBt und dcrart an die vorbcslinimte Posldon 25 
herangefahren (z) wird, daB vor der tJbcrgabe des Ge- 
genstandes (26) eine an der vorbcstimmien Position be- 
findliche erste Bezugsmarke (28) mit eincr an der 
tJbergabeplatte (40) befindlichen zweiten Bezugs- 
marke (30) in Eingriff gebracht wird, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB die bewegliche Lagerung mindeslens 
beim Anfahren der vorbeslimmien Position iiberbrtickt 
wird. 
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